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Abstract 


The invention relates to a method and an apparatus for feeding cold-feed extruders with rubber and/or 
plastic blends, in which the blends fed to the extruder are delivered in the form of wide strips lying in zig- 
zagged arrangement on pallets and are fed to the extruder by means of conveyor belts. It is the object of the 
invention to achieve - easier and more uniform feeding, in particular when the material of more than one 
strip is to be fed simultaneously - easier separation of metal and foreign bodies - more uniform material 
supply - easier operation - material saving in the separation of metal and foreign bodies. The invention 
consists in that, after their removal from the pallet, the strips are reduced to shreds or fragments, then fed to 
a magnetic separator, and then lead past a metal detecting and separating unit on their way to the extruder. 
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© Vertahren und Vorrichtung zum Beschicken von kalt mit Kautschuk- und/oder 
Kunststoffmischungen beschickbaren Schneckenextrudern. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Beschicken von katt mit Kautschuk- 
und/oder Kunststoffmischungen beschickbaren 
Schneckenextrudern, bei dem die dem Extruder zu- 
zufuhrenden Mischungen in Form von in zickzackfor- 
miger Anordnung auf Paletten liegenden breiten 
Streifen angeiiefert werden und uber Transportban- 
der dem Schneckenextruder zugefuhrt werden. Es 
ist die Aufgabe der Erfindung 

- eine erleichterte und vergleichmaGigte Bescnik- 
kung. insbesondere wenn das Material mehrerer 
Streifen gleichzeitig zugefuhrt werden soil 

- eine erleichterte Metall- und Fremdkorperabschei- 
dung 

- eine Vergleichmatfigung der Materiaizufuhr 
eine erleichterte Bedisnung 

und eine Materialeinsparung bei der Metall- und 

Fremdkorperabscheidung 
00 zu erreichen. Die Erfindung besteht darin, da/3 die 
® Streifen nach ihrer Abnahme von der Palette zu 
^JSchnitzeln oder Bracken zerkieinert weraen, dann 
J^Jeinem Magnetabsche;der zugefuhrt werden, und 

dann auf ihrem Weg zum Extruder an einern 
©Metallsuch- und Abscneidegerat vorbeigefuhrt wer- 
f\ den. 
UJ 
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Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken von kalt mit Kautschuk- und/oder Kunststoffmischungen 

beschickbaren Schneckenextrudern 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Beschicken von kalt mit 
Kautschuk- und/oder Kunststoffmischungen be- 
schickbaren Schneckenextrudern, bei dem die dem 
Extruder zuzufuhrenden Mischungen in Form von 
in zickzackfdrmiger Anordnung auf Paletten liegen- 
den breiten Streifen angeiiefert werden und uber 
Transportmittel dem Schneckenextruder zugefuhrt 
we- ""en. 

si der Beschickung von Schneckenextrudern 
mi; <autschukmischungen und/oder thermoplasti- 
schen Massen kommt es auf eine gute Kontinuitat 
der Materialzusammensetzung und der Beschik- 
kung an. urn optimale Ergebnisse zu erzielen. In 
den meisten Fallen werden die zu verarbeitenden 
Mischungen in Form von langen Streifen, die Felle 
genannt werden, auf Paletten liegend angeiiefert. 
Dabei besteht neben der uralten Forderung ,der 
gleichmafligen Futterung in neuerer Zeit noch die 
Notwendigkeit der wirtschaftlichen weitgehend au- 
tomate ierten Arbeitsweise und die in den letzten 
dreiflig Jahren geulbte Praxis, aus Grunden der 
besseren Produkt-Homogenitat die Mischungsfelle 
zu verschneiden, d.h. zwei oder mehrere Felle 
gleichzeitig einzuspeisen, wodurch bei der kontinu- 
ierlichen Ausformung gewisse unvermeidliche 
Mischungs-lnhomogenitaten verschwinden. 

Fruher erfolgte die Fellbeschickung von Hand. 
Das war bei entsprechend geschultem Bedienungs- 
person kein Problem. Mit der Entwicklung gro/Jer 
Schneckenextruder fur Kaltbeschickung mit Durch- 
satzleistungen von mehreren t/h wurde diese Arbeit 
jedoch so schwer und aufwendig, dafi man zur 
maschinellen Beschickung uberging. Urn diese zu 
realisieren, wurden zunachst die Mischungsfelle, 
die bis dahin meist in geschnittener Form vorlagen, 
im Zickzack auf Paletten liegend an die Extruder 
angeiiefert, da eine kontinuterliche automatische 
Zufuhrung der geschnittenen Mischungsfelle in den 
Extruder nicht mogltch war. Bei den im Zickzack 
liegenden Mischungsfellen brauchten nur die Fell- 
anfSnge von Hand Oder mittels speziell entwickelter 
Hilfsvorrichtungen in das Beschickungsgerat Oder 
in den Extrudertrichter direkt eingegeben zu wer- 
den, danach lief das MischungsfeN, gegebenenfalls 
auch zwei oder mehrere Mischungsfelle, automa- 
tisch weiter, bis die Palette entleert war. Vorausset- 
zung hierbei war auch, da/3 der oder die Mi- 
schungsstreifen im Gesamtquerschnitt moglichst 
gut auf die optimale Materialaufnahme durch den 
Extruder abgestimmt waren. Eine eventuell zu ge- 
ringe Futterung durch zu kleinen Streifenquer- 
schnitt bringt bei dieser Methode eine unzurei- 
chend gefullte Schnecke, was sich nachteilig auf 



die Plastifizierwirkung des Extruders auswirken 
kann, eine deutliche Minderleistung. Ein zu gro/Jer 
Fellfutter-Querschnitt dagegen hat eine Trichterver- 
stopfung mit Beschickungs storung oder sogar Be- 

5 schickungsunterbrechung zur Folge. 

Ein Problem bei der Beschickung von Schnek- 
kenextrudern mit diesen Materialstreifen, diesen 
Mischungsfellen, besteht in der Entfernung von 
metallischen Fremdkorpern, die unerwunscht und 

70 unbeobachtet in der Mischung enthalten sein kon- 
nen. Man wendet daher bei der Beschickung des 
Schneckenextruders mit Materialstreifen Metall- 
suchgerate und automatische Ausschneidevorrich- 
tungen an, welche zwei Schnitte durch den Materi- 

T5 alstreifen ausfiihren und das zwischen den beiden 
Schnitten liegende, den Fremdkorper enthaltende 
Stuck des Materialstreifens auswerfen, damit die 
Fremdkorper nicht den Schneckenextruder gefahr- 
den und das ausgeformte Produkt beeintrachtigen. 

20 Der hierbei zu treibende Aufwand ist betrachtltch 
und beinhaltet die Gefahr von Produktionsstorun- 
gen und nachteiliger Beschickungsungleichmafiig- 
keiten. Denn ein auf seiner Transportbahn ge- 
schnittenes Fell mu!3 vor dem Erreichen des Trich- 

25 ters des Schneckenextruders wieder zusammenge- 
fijgt werden, wenn die Beschickung gleichmaGig 
erfolgen soil. 

Manche dieser Probieme hat man bei der Be- 
schickung eines Schneckenextruders mit Granulat 

30 nicht. Der Materialstrom la/Jt sich bei der Verwen- 
dung von Granulat besser vergleichma/Jigen, je- 
doch mussen Fremdkorper vor der Granuliervor- 
richtung entfernt werden, damit sie die Granulier- 
vorrichtung nicht beschadigen. Die Verwendung 

35 von Granulat macht jedoch die Verwendung von 
Puder erforderlich, damit die Granulen nicht anein- 
ander anbacken und die Transportwege verstopfen. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des 
Standes der Technik. Es ist die Aufgabe der Erfin- 

40 dung 

- eine erleichterte und vergleichmafligte Beschik- 
kung, insbesondere wenn das Material mehrerer 
Streifen gleichzeitig zugefuhrt werden soli 

- eine erleichterte Metall- und Fremdkorperabschei- 
45 dung 

- eine Vergleichmafligung der Material zufuhr 

- eine erleichterte Bedienung 

- und eine Materialeinsparung bei der Metall- und 
Fremdkorperabscheidung 

so zu erreichen. 

Die Erfindung besteht darin, da/3 die Streifen 
nach ihrer Abnahme von der Palette zu Schnitzeln 
oder Brocken zerkleinert werden, und dann auf 
ihrem Weg zum Extruder an einem Metallsuch- 
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und Abscheidegerat vorbetgefuhrt werdan, wobei 
mindestens erne arr, Anfang der Transportstrecke 
angeordnete Zerkleinerungsvorrichtjng und ein der 
Zerkleinerungsvorrichtung nachgeschalteter Ma- 
gnetabscheider in Anwendung gebracht werden. 

Durch das Zerkleinern des bzw. der Material- 
streifen zu fingergroflen bis handtellergrotfen Mate- 
nalstucken wird die Beschickung erheblich erleich- 
tert, es ist jetzt nicht mehr darauf zu achten, da/3 
und wie die Materialstreifen in den Trichter des 
Extruders emlaufen, weii eine Follung des Trichters 
mit Materialbrocken auch ohne Bedienung em- 
wandfrei verlauft. Die Metall- und Fremdkorperab- 
scheidung ist wesentlich erleichtert, weil Magnetab- 
scheider in Anwendung gebracnt werden kdnnen, 
die Dei der Beschickung mit Streifen nicht in An- 
wendung gebracht werden kdnnen, und weil das 
Auffinden und Abscheiden anderer Fremdkcrper 
bei relativ kieinen Brocken relativ erleichtert ist. So 
brauchen nicht mehr Schneidevorrichtungen einge- 
setzt zu werden, die die bis zu 1.200 mm breiten 
Streifen durchschneiden und das Stuck zwischen 
den beiden Schnitten ausscheiden. Soiche ausge- 
schiedenen Stucke waren bisher sehr gro/3, wo- 
durch trotz eines kieinen Fremakorpers relativ vie! 
Material der Produktion entzogen wurde. Insbeson- 
dere ist es aber von Vorteil, da/3 durch die Fremd- 
korperabscheidevorrichtung zerschnittone Material- 
streifen nicht mehr von Hand gefuhrt werden mus- 
sen, um den neuen Fellanfang soweit in den Extru- 
dertrichter zu befordern, dafi er von der Schnecke 
erfaflt wird. 

Die Anordnung des Magnetabscheiders und 
die weitere Anordnung eines Metallabscheiders auf 
dem Weg zwischen der Zerkleinerungsvorrichtung 
und dem Trichter des Schneckenextruders ist von 
Vorteil, weil hier mit geringem Aufwand die Fremd- 
korper entfernt werden konnen. 

Von besonderem Vorteil ist die Moglichkeit, 
hinter der Zerkleinerungsanlage oder zwischen 
zwei Transportbandern Schnitzel oder Brocken in 
einem Zwischenspeicher zu bevorraten, um somit 
immer einen gleichmafligen Materialflu/3 gewahrlei- 
sten zu konnen, welche Storungen auch immer bei 
vorgeschalteten Anlagenteilen entstehen. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, da/3 man 
nicht mehr so breite Fordervorrichtungen wie bei 
der ursprungiichen Fellbreite benotigt, weil die 
Moglichkeit besteht, eine Vorrichtung zum Einen- 
gen des Stromes der Brocken in Anwendung zu 
bringen, eine soiche Vorrichtung kann beispielswei- 
se durch den Ausgangstrichter des Zwischenspei- 
chers gebildet sein. 

Die gleichma/3ige Beschickung erreicht man 
zweckmafligerweise dadurch, da/3 man den Full- 
stand im Einzugstrichter des Schneckenextruders 
mi.Gt und die Transportgeschwindigkeit der Trans- 
portfcander entsprechenc der Fullstandsanzeige 



einstellt. 

Verwendet man mehrere Streiten gleichzeitig, 
um aus Grunden der besseren Produkt-Homogeni- 
tat die Streifen zu verschneiden, wodurch bei der 

5 kontinuier ichen Ausformung gewisse unvermeicii- 
che Mischungs-lnhomogenitaten verschwincen, 
kann man mehrere Streifen in einer Zerkleinerungs- 
vorrichtung gemeinsam zerkleinern. Dadurch ist der 
maschmeile Aufwand gering. 

;o Le:chter zu bedienen ist d;e Anlage jedoch 

dann, wenn man in mehreren Zerklene'ungsvor- 
nchtungen je einen Streifen zerkieinert und die 
erhaltenen Schnitzel und/oder Brocken einem ge- 
meinsamen Fdrderer oder einern gemeinsamen 

:5 Zwischenspeicher zufuhrt. Eine Bedienungsperson 
kann dann leicht mehrere Zerkleinerungsvorrichtun- 
gen gemeinsam becieren. der Zwischenspeicher 
tragt immer dafur Sorge, da/3, wenn zur gleichen 
Zeit die Felle aus zwei Zerkleinerungsvorrichtungen 

20 ausgelaufen sind und von der Bedienungsperson 
nur eine Zerkleinerungsvorrichtung mit einem neu- 
en Fel; versehen werden kann, ausreichend Materi- 
al fur die Extruderbeschickung zur Verfugung stent. 
Diese Zerkleinerung in finger- bis handteller- 

25 grotfe Schnitzel und/oder Brocken hat nicht nur den 
Vorteil, dafl die Metall- ur.d Fremdkorperabschei- 
dung hinter der Zerkleinerungsvorrichtung ausge- 
fuhrt werden kann, sondern auch cen Vorteil, da/3 
man die Abscheidung im freien Fall der Schnitzel 

30 oder Brocken vornehmen kann und dabei pneuma- 
tische Auswerfvorrichtungen zum Einsatz bringen 
kann, die aus einer Duse einen Druckluftstrom aus- 
treten lassen, sobald ein Fremdkorper vom Such- 
gerat angezeigt ist, und die den Fremdkorper ent- 

35 haltenden Brocken dann zur Seite aus der durch 
die Schwerkraft vorgezeichneten Bahn auswerfen. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend an- 
hand von zwei in der Zeichnung schematisch dar- 
gestetlten Ausfuhrungsbeispielen naher eriautert. 

40 Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Anlage, bei 
der drei Mischungsfelle gieichzeitig einer gemein- 
samen Zerkleinerungsvorrichtung zugefuhrt wer- 
den, 

45 Fig. 2 eine Transportvorrichtung fur mit Mi- 

schungsfellen belegte Paletten zur Abnahmevor- 
richtung, 

Fig. 3 eine Ansicnt von oben auf die Anlage 
der Fig. 1, 

50 Fig. 4 eine Seitenansicht einer Anlage mit 

drei Zerkieinerungsvorrichtungen, 

Fig. 5 eine Ansicht von oben auf die Anlage 
der Fig. 4. 

Inn Ausfuhrungsbeispie! der Fig. 1 bis 3 werden 
55 Paletten 1 mit im Zickzack abgeiegten Material- 
streifen 4, sogenannten Mischungsfelien. auf spe- 
zieil ausgebiideten Stellpiatzen 2 angeliefert. Diese 
Stellplatze 2 sind mit Transportvornchtungen 3 
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ausgestattet, auf die die Patetten 1 mit den Materi- 
alstreifen 4 aufgestellt werden, von wo die Material- 
streifen uber Fordervorrichtungen 17 zur gemein- 
samen Zerkleinerungsvorrichtung 5 laufen. Diese 
Zerkleinerungsvorrichtung 5 zerkieinert die einlau- 
fenden Materialstreifen 4 in einzelne Stucke von 
etwa Nu/J-bis Fingergrotfe, maximal etwa Handtel- 
lergrdfle, in der Form von Schnitzeln und/oder 
Brocken. Diese werden dann uber zwei Fordervor- 
richtungen 6 dem Trichter 1 5 des Schneckenextru- 
ders 10 zugefuhrt. Dabei kann der jeweilige Mi- 
schungsfellanfang von Hand Oder auch mittels ei- 
ner Hilfsvorrichtung 7 dem Zerkleinerer 5 zugefuhrt 
werden. Ais besonders praktisch erweist es sich, 
wenn an jeder Fellzufuhrung ein Signalgeber 8 
installiert wird, der das Ende des Mischungsfelles 
einer Palette anzeigt, damit auch durch einen even- 
tuell entternt stehenden Bedienungsmann rechtzei- 
tig fUr das Verschieben der Paletten und das Nach- 
legen eines neuen Mischungsfelles von einer fri- 
schen, in Bereitschaft stehenden Mischungspalette 
aus gesorgt werden kann. Dieser Vorgang kann in 
weiterer Ausbildung der Erfindung auch automa- 
tisch durchgefuhrt werden. 

Die Zerkleinerungsvorrichtung 5 la/tt die zer- 
kleinerten Brocken und/oder Schnitzel in einen Zwi- 
schenspeicher 9 fallen, der zweckmatfigerweise 
trichterformig ausgebildet ist, urn einerseits einen 
Zwischenvorrat an Schnitzeln und/oder Brocken zu 
haben, andererseits den Materialstrom, der aus 
dem Zerkleinerer 5 kommt und die oft grofle Breite 
der Mischungsfelle aufweist, in einen schmaleren 
F6 rderstrom umzuformen. Da Mischungsfelle bei 
ihrer Anlieferung bis etwa 1200 mm breit liegen, 
la/3t sich die Weiterforderung der Brocken und/oder 
Schnitzel mit einem schmalen Forderer 6 durchaus 
wirtschaftlicher vornehmen. 

Bei dieser Weiterforderung findet die Abschei- 
dung von Fremdkorpern statt H inter dem ersten 
Forderband 6 ist ein walzenformiger Magnetab- 
scheider 11 angeordnet, dem ein Abstreiftrichter 18 
nachgeschaltet ist der an der Magnetwalze 11 
hangende Schnitzel und/oder Brocken abstreift und 
dem Auffangkasten 14 zufuhrt, in dem diese mit 
Eisenteileinschlussen versehenen Schnitzel Oder 
Brocken aufgefangen werden. 

Auf dem weiteren Wege, namiich am zweiten 
Forderband 6, ist ein Fremdkorpersuchgerat 12, 
vorzugsweise ein Metailsuchgerat mit einer von 
ihm gesteuerten Abscheidevorrichtung 13, ange- 
ordnet. Diese Abscheidevorrichtung sto/3t einzelne, 
mit Fremdkorpern versehene Schnitzel und/oder 
Brocken in einen weiteren Auffangkasten 14. 

Der Forderer 6 fur das zerkleinerte Material, 
welches dem Schneckenextruder zuzufuhren ist, 
kann ein Gurtforderer, ein Schwingforderer Oder 
ein anderes geeignetes System sein, wobei das 
Fordersystem in an sich ublicher Weise eine stu- 



fenlose Geschwindigkeitsverstellung haben sollte. 
Dabei ist es in weiterer Ausbildung des Erfindungs- 
gedankens zweckmaflig, den Antrieb des Forderers 
mit dem des Zerkleinerers zu verbinden Oder auch 

5 so zu steuern, da/3 eine gerneinsame Geschwindig- 
keitsverstellung erfolgt. Auf diese Weise kann die 
Durchsatzleistung der gesamten Mischungszufuh- 
rung dem Bedarf des Schneckenextruders optimal 
angepaflt werden. Dabei kann auch eine Kontroll- 

70 vorrichtung 16 am Schnekkenextruder-Trichter an- 
gewendet werden, mit der erreicht wird, da/3 der 
Extrudertrichter 15 immer optimal gefullt ist, und 
zwar unabhangig von der Verarbeitungsgeschwin- 
digkeit des Extruders selbst, aber insbesondere 

15 auch zur Eliminierung von evtl. Forderunterschie- 
den der ganzen Beschickungsanlage,~welche z.B. 
durch Ausscheiden von metallhaltigen Teilen aus 
dem Massestrom, wie oben beschrieben, entstehen 
konnen oder durch kleine oder grofle Storungen 

20 der Gleichmafligkeit, wenn wie oben geschildert, 
eine Mischungspalette geleert ist und ein neues 
Mischungsfell angelegt werden mu/3. Durch eine 
Geschwindigkeitsverstellung: "Schneller - Langsa- 
mer" la/3t sich jede der geschiiderten Ungleichma- 

25 Bigkeiten problemlos ausregeln, so dafl am 
Schneckeneinzug des Extruders die erwiinschten 
optimalen Futterbedingungen gewahrleistet sind. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 und 5 sind 
drei Zerkleinerungsvorrichtungen 5A, 5B, 5C vorge- 

30 sehen, die Materialstreifen 4 von drei verschiede- 
nen Paletten 1 einzeln zerkleinern und einem ge- 
meinsamen Zwischenspeicher 9 zufuhren. Da in 
jede Zerkleinerungsvorrichtung nur ein einziges 
Fell einzufuhren ist, ist dieses eine Erieichterung 

35 fur die Bedienungsperson, die alle drei Zerkleine- 
rungsvorrichtungen gemeinsam bedient. 

Die Fremdkorperabscheidung mittels des Me- 
talisuchgerates 12 und der Abscheidevorrichtung 
13 erfolgt hier im freien Fall, was den Vorteil hat, 

40 dafl als Abscheidevorrichtung 13 Druckluftdusen 
verwendet werden konnen, die von dem Suchgerat 
12 gesteuert sind und die mit Metalieinschlussen 
versehenen Schnitzel und/oder Brocken aus der 
durch die Schwerkraft vorgezeichneten vertialen 

45 Bahn seitlich in den Abfall-Auffangkasten 14 aus- 
werfen. 

Liste der Bezugszeichen: 

50 

1 Palette 

2 Stellplatz fur Paletten 

3 Forderer 

4 Kautschukmischungsfell 
55 5 Zerkleinerungsvorrichtung 

6 Fordervorrichtung 

7 Hilfvorrichtung 

8 Signalgeber 
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9 Zwischenspeicher 

10 Schneckenextruder 

1 1 Magnetabscheider 

12 Metalisuchgerat 

13 Abscheidevornchtung 

14 Abfallkasten 

15 Trichter 

16 Fullstandszeiger 

17 Fordervorrichtunc 

18 Abstreittrtchter 



Anspriiche 

1 . Vorrichtung zum Eeschicken von kalt mit 
Kautschuk-und/oder Kunststoffmischunqen be- 
schickbaren Schneckenextrudern mittels Transport- 
bandern nil in zickzackfdrmiger Anoranung auf 
Paletten angelieferten breiten Streifen aus dem zu 
verarbettenden Material, 

gekennzeichnet 

durch mindestens eine arn Anfang der Transport- 
strecke (6) angeordnete Zerkleinerungsvorrichtung 
(5) und durch einen der Ze'kleinrungsvorrichtung 
(5) nachgeschalteten Magnetabscheider (11). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet 

durch die Anordnung eines Metallsuchgerates (12) 
und eines Metaltabscheiders (13) auf dem Weg 
zwischen der Zerkleinerungsvorrichtung (5) und 
dem Trichter des Schneckenextruders (10). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet 

durch mindestens einen Zwischenspeicher (9) auf 
dem Weg zwischen der Zerkleinerungsvorrichtung 
(5) und dem Schneckenextrucer (10). 

4. Vcrrichtung nach Ansprucn 1, 
gekennzeichnet 

durch eine Vorrichtung (9) zum Einengen des Stro- 
mes der in der Zerkleinerungsvorrichtung (5) er- 
zeugten Schnitzel und Brocken. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet 

durch mehrere, auf eine gemeinsame Fordervor- 
nchtung (6) oder in einen gemeinsamen Zwischen- 
speicher (9) Schnitzel und/oder Brocken liefernde 
Zerkleinerungsvorrichtungen (5). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet 

durch eine Steuerungsvorrichtung, weiche die Ge- 
schwindigkeit der Transportvorrichtung (6) entspre- 
chend eher Fullstandsanzeige im Trichter (15) des 
Schneckenextruders (10) einsteiit. 

7. Verfahren zum Beschicken vor, kalt mit 
Kautschuk- unc Oder Kunststoffmischungen be- 
schickbaren Scheckenextrudern, 

bei dem die dem Extruder zuzufuhrenden Mischun- 
gen in Form von in zickzacK-formiger Anordnung 



ajf Paletten liegenden breiten Materialstreifen an- 
gsliefert werden und uber eine Transportvorrich- 
tung dem Schneckenextruder zugefunrt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 da/3 die Streifen nach ihrer Abnahme von der Palet- 
te zu Schnitzeln oder Brocken zerkleinert werden, 
dann einem Magnetabscheider zugefuhrt werden, 
und dann auf ihrem Weg zum Extruder an einem 
Metallsuch- und Abscneidegerat vorbeigefuhrt wer- 

vj den. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 man hinter der Zerkleinerungsanlage oder zwi- 
schen zwei Transportbandern Schnitzel oder Brok- 
75 ken zwischenspeicher:. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 man den Strom der in der Breite der Streifen 
anfallenden Brocken einengt. 
20 10. Verfahren nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 man den Fullstand im Eingangstrichter des 
Schneckenextruders mi3t und die Transporige- 
schwindigkeit cer Transportbander entsprechend 
25 der Fullstandsanzeige einsteiit. 

11 .Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man mehrere Streifen in einer Zerkleinerungs- 
vorrichtung gemeinsam zerkleinert. 
30 12. Verfahren nach Anspruch 7, 

cadurch gekennzeichnet, 

ca/3 man in mehreren Zerkleinerungsvorrichtungen 
je einen Streifen zerkleinert und die erhaltenen 
Schnitzel und Brocken einem gemeinsamen For- 
55 derband zufuhrt. 

13. Verfahren nach Anspruch 7, 
cadurch gekennzeichnet, 

da/3 man die Metaliabscheidung im freien Fall der 
Schnitzel und/oder Brocken vornimmt. 
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